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(57) Dia Erfindung batrifft ain Varf ahren zur saitlichan 
Entnahma von Zuschnittstapaln, insbasondara 
Bekleidungszuschnitt nach dam automatischan Zuschnitt 
fur Zuschnittanlagen mit BGrstantisch. Zial dar Erfindung ist 
oin Varfahran. bai dam untar Nuttung dar 
Rechnarprogramma das automatischan Zuachnittea und 
Gblichar Handhabatachnik mit garingam Plattbadarf und 
garingam tachnischam Aufwand ain automatiachas 
Abrauman und damit aina wasantticha 
Produktivitatsstaiganjng arraicht wird. Dia wesantlichan 
Markmala daa art Indungsgemiaan Varf ahrana bastahan 
darin. daft Element© zum Erfassan und Handhabamodula 
seitlich zur Wirkung gabracht ward an und das daa 
Varfahran in drai Varf ahransschrittan durchgef uhrt wird. 
Ota Erfindung diant dar automatischan Entnahma von 
Zuschnittstapaln nach dam automatischan Zuschnitt und 
ist in dar Bakleidungsindustria und in ihnlich galagarten 
Bereichen anwendbar. Fig. 1 
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Patentanspruch: - 

1 . Verfahren zur seitlichen Entnahme von Zuschnittstapetn, insbesondere zur Entnahme von 
Bekleidungszuschnitten nach dem automatischen Zuschnitt, wobei die Entnahme der 
Zuschnittstapel vorzugsweise direkt am Burstentisch des automatischen Zuschnittes erfolgt und 
hierzu eine ubliche Handhabetechnik mit einer speziellen Greiftechnik angeordnet ist, dadurch 
gekennzelchnet, daB die Entnahme der Zuschnittstapel in drei Verfahrensschritten durchgefuhrt 
wird, wobei im ersten Verfahrensirhritt deroderdie Handhabemodule (1) seitlich in Lagerichtung 
des Zuschnittes so verfahren werden, daS diese die gewunschte Position des zu entnehmenden 
Zuschnittstapels (5), als Teil des automatischen Zuschnittes (7), vorzugsweise im Bereich des 
Schwerpunktes des zu entnehmenden Zuschntttstapels (5) erreichen, wobei die Verfahrkoordinaten 
aus den Rechnerprogrammen fur den automatischen Zuschnitt (7) abgeieitet werden, im zweiten 
Verfahrensschritt eine Aktivierung der Elemente zum Erfassen (2) des zu entnehmenden 
Zuschntttstapels (5; vorzugsweise der an erfolgt, daS diese Elemente normal zur Legerichtung 
angefahren werden und sich dabei unterhatb und oberhalb des zu entnehmenden 
Zuschnittstapels (5) bewegen und im dritten Verfahrensschritt das Eninehmen der Zuschnittstapel 
vorzugsweise durch Klemmen des zu entnehmenden Zuschnittstapels (5) mit den Elementen zum 
Erfassen (2) erfolgt und zur Entnahme eine vorzugsweise normale Bewegung der Elemente zum 
Erfassen (2) aus dem Zuschnittbereich erfolgt oder dieser Bewegung eine vertikale Bewegung vor- 
oder uberlagert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzechn^t, daG im zweiten Verfahrensschritt die 
Elemente zum Erfassen (2) unterhalb und vorzugsweise beiderseits des Schwerpunktes des zu 
entnehmenden Zuschnittstapels (5) in Wirkverbindung mit dem zu entnehmenden 
Zuschnittstapel (5) gebracht werden und die Entnahme dos zu entnehmenden Zuschnittstapels (5) 
aus dem Bereich des automatischen Zuschnittes (7) im dritten Verfahrensschritt zuerst durch eine 
vorzugsweise vertikale Bewegung der Elemente zum Erfassen (2) und danach durch eine normale 
oder eine Schwenkbewegung der Elemente zum Erfassen (2) erfolgt. 

Hierzu 1 Seite Zeichnungen 
Anw*ndvngsgebJ«t dm* Erflndung 

Die Erfindung betriff* ein Verfahren zur seitlichen Entnahme von Zuschntttstapeln In der Bekleldungsfndustrle, Insbesondere zur 
automatischen Entnahme von Zuschnrttetapeln nach * em automatischen Zuschnitt. 

Charakteristlk der befcartnten techntschen Ldsungen 

In DE-OS 3217967 wird ein industrieiles ProduktionssYStem mit einer Vielzahl von Betatigungsarmen vorgestellt. 
Hierbei sind an der Seite einer Arbeiuflache Handhabeeinhehen mit einem bestimmten Arbeitsbereich verschiebbar 
angeordnet. Die Handhabeeinheiten dienen der Aufnahme und We it erg a be von Werkstucken. Hierzu sind an den Armen der 
Handhabegerftte Zangerv- oder Sauggreifer angeordnet. Ihre Beweglichkeft In X- # Y- und Z-Richtung wird Cber einen 
Zentralrechnor gesteuert. Dieses System 1st als Montage- oder Abnehmesystem geeignet, wenn die VerarbeitungagOter auf 
einem Forderband zur Verf Ogung gestellt werden und wenn die WerkatOcke von oben ganzstOcklg erf adt werden kdnnen. Eine 
Anordnung eines derartigen Handhsbe- und Greifsystemes an einem automatischen Zuschneidetisch 1st Insbesondere deshalb 
nachteilig, da die erfordertiche Vielzahl der Betatigungsorgane in Kollission mit der Transferierbewegung der Schneidanlage 
steht und der Arbeitsbereich der HandhabegerAte eingeschrftnkt ist. 

In AT -PS 333663 wtrd eine Einrichtung zur Aufnahme und Weitergab* plattenfdrmiger WerkstOcke vorgestellt. Oiese Einrichtung 
dient der Stapelbildung von piattenfdrmigen Werkstucken, die auf einer Fdrdereinrichtung zur Verf ugung gestellt werden. Durch 
verschiebbar angeordnete Trag- und Abstreifeinrichtungen sowie einer Verfinderung der Verschiebegeschwindigkert der 
Abstreifeinrichtung wird eine gesteuerte Abnahme und Ablage der plattenf6rmigen Wertstucke erreicht. Oie Einrichtung ist nur 
arrwendbar, wenn die plattenfdrmigen WerkstOcke ohne Abfallmaterial zwischen den Trennstellen voriiogen und die Werkstucke 
selbst als homo^ene Einhert vorhanden sind. Eine Trennung der Zuschnrttetlestapel ist, bedingt durch den vortiandenen 
Zuschnittabfall zwischen den Teilestapeln, mit einer derartigen Einrichtung nur dann moglich, wenn durch zutftzCche 
Einrichtungen der Zuschnittabfall vorher entfemt wurde und die verschiedanaten Zuschnittstapel durch efna zusltzliche 
Fordereinrichtung aus dem Zuschneidebei oich transportiert werden. 
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Tie! dec Erfindung ^■a^ 

Zief der Erfindung ist es, mit geringem technischem Aufwand, geringem Platzbedarf und wettgehender Nutzung ublicher 
Handhabetechnik untor Nutzung dor fur den automatiachen Zuachnitt voriiegenden Rechnerprogramme ein automatischaa 
AbrAumen von Zuachnrttatapeln von Zuechneidetischen zu ermdglichen. 



Darlegung dee Wesene der Erfindung 

Die Erfindung hat die Aufgabe, ain Varfahran zur automatiachen Stapelentnahme nach dem automatiachen Zuachnitt zu 
cchaffen, wobei durch eina seitliche Anordnung von Hendhabegeraten mit einer entsprechenden Greiftechnik ohne zusAtzlichen 
Ptatzbedarf Obar dem Zuachnitt und ohne zuaAtzlichem Abraumtiach eine erhebliche Steigerung der Produktivitit erztelt wir d. 
Oa» Wesen der Erfindung besteht dar in, eine ubliche Handhabetechnik mit einer speziellen Greiftechnik in Legerfchtung seitlich 
des Burstentisches dea automatiachen Zuschneidetisches so anzuordnen, daft diese Handhabemodule durch das 
Rechnerprogramm des automatiachen Zuschnittes mtt den Efementen zum Erfassen der Zuschnittstapel bzw. des Abfalls die 
Position dea zu entnehmenden Zuschninstapels bzw. des Abfatla anfahren und diesen entnehmen. 

Die Ourchfuhrung des Vcrfahrena erfolgt dabei in drei Verfahrensschrinen, wobei im ersten Verfahrensschritt der Oder die 
Handhabemodule seitlich in Legerfchtung des Zuschnittes so verfahren warden, daG diese die gewunschte Position des zu 
entnehmenden Zuschnrttatapels, ala Tail dea automatiachen Zuschnittes, wobei die Zuschnittstapel durch omen Schnittspart 
voneinander getrennt find und zwischen den Zuschnittstapaln Abfail vorhanden und der Zuschnitt mit einer Zuschnittabdeckung 
versehen ist, vorzugsweise im Bereich des Schwerpunktes dieses Zuschninstapels, erraichen, wobei die Verf ahrkoordinaten aus 
den Rechnerprogrammen des automatiachen Zuschnittes sbgelettet werden. 

Dabei ist as moglich, die Handhabemodule auf einer Seite Oder beiden Seiten des Zuschneidetisches anzuordnen und In die 
ontsprechende Position zu bewegen. Im zweiten Verfahrenaachritt erfolgt eine Aktivierung der Elementezum Erfassen des 
Zuschninstapels vorzugsweise dor art, daG diese Elemente, vorzugsweise normal zur Legerichtung angefahren warden, wobei 
sich dieae Elements so bewegen, daG aie auf der Untorseite unterhalb dea zu entnehmenden Zuschninstapels, in dem Bereich 
des Burstentisches und auf der Oberseite oberhalb dea zu entnehmenden Zuschninstapels sich vorzugsweise beiderserts des 
Zuschnittes bewegen. Dabei ist es audi moglich, die Elemente zur Entnahme dea Zuschninstapels nur unterhalb dea 
Zuschninstapels zur Wirkung zu bring en. wobei es hierbei vorteilhaft ist. beiderseits des Schwerpunktes des Zuschninstapels 
diese Elemente anzuordnen. Im drinen Verfahrensschrin erfolgt das Entnehmen des Zuschninstapels aua dem automatiachen 
Zuechninbereich, wobei diese Zuschninstapel durch die Elemente zum Erfassen geklemmt werden kdnnen und zur Entnahme 
etne normal© Bewegung der Elemente zum Erfassen aus dem Zuschninberoich erfolgt oder dieser Bewegung eine vertikale 
Bewegung vorgelagert werden kann. Bei Anwendung von Elementen zum Erfassen des Zuschninstapels, die nur unterhalb des 
Zuschninstapels zur Wirkung gebracht warden, ist vorzugsweise eine vertikale Hubbewegung durchzufuhren und nachfolgend 
durch eine norm^te oder eine Schwenkbewegung oder einer Uberlagerung dieser Bewegung eine Entnahme zu realisieren. Die 
entsprechend des erftndungsgemAGen Verfahrena entnommenen Zuschninstapel werden nachfolgenden Arbeitastationen oder 
Zwiachenspeichern zugefuhn, wobei auch eine Obergabe zu angeordneten Transporteinrichtungen moglich 1st. 



Auafuhningsbeisplel 

Nachfolgend aoll die Erfindung an einem Auefuhrungsbeispiel nlher erlautert werden. 
Eazeigen: 

Pig. 1 : Eine schemetische Darstellung bei berelta entfemtem Randabfall 

Fig. 2: etne schematische Darstellung im Schnrtt mit seitlicher Anordnung dea Handhabemodula und der Elementezum Erfassen 
dea Zuschnittstapel a 

Der automatische Zuschnin 7 wird auf einem BOrstentisch 3 derart durchgefuhrt, daG Zuschninstapel entstehen, die durch einen 
Schninspalt 4 voneinander getrennt sind, wobei sich zwischen den Zuschnittstapeln Abfail 8 befindol und der automatische 
Zuschnin 7 aine Zuschnittabdeckung 6 verfahrenstechnJsch erfordert. Seitlich des automatiachet; Zuschnittes 7 werden 
Handhabemodule 1 angeordnet, wobei die Anordnung beidersertjg des Burstentisches 3 erfolgen kann. Die Handhabemodule 1 
sind in ublicher Weisa in Legerichtung dea automatischen Zuschnittes 7 und gegebenenfafls normal zu dieser verf ahrber 
angeordnet. Im ersten Verfahrensschrin werden diese Handhabemodule 1 in Position, vorzugsweise in dsn Bereich des 
Schwerpunktes des zu entnehmenden Zuschninstapels 5, verfahren, wobei die Verfahrkoordinaten aus dem Rechnerprogramm 
fur den automatischen Zuschnin 7 abgeleitet werden. 

AnschlieGend werden im zweiten Verfahrensschrin Elemente zum Erfassen 2 fur den zu entnehmenden Zuschmttsstapel 5 
vorzugsweise derert ektiviert, daG diese Elemente normal zur Legerichtung angefahren werden, wo bet sie sowohl unterhalb des 
zu entnehmenden Zu sen nrttste pels 5 im oberen Bereich des 8 C rate mi sen es 3 als auch oberhalb des zu entnehmenden 
Zuschnmstapefs 5 zur Wirkung kommen. Es ist auch moglich, in aiesem Verfahrensschrin nur Elemente zum Erfassen 2 fQr den 
zu entnehmenden Zuschninstapel 5 unterhalb des zu entnehmenden Zuschninstapels 5 zur Wirkung zu bringen. Oas Entnehmen 
des zu entnehmenden Zuschninstapels 5 erfolgt im drinen Verfahreneschritt, wobei es moglich Ist, den zu entnehmenden 
Zuschninstapel 6 mit den Elementen zum Erfassen 2 zu klemmen oder durch die unterhalb des zu entnehmenden 
Zuschninstapels 5 zur Wirkung gebrachten Elemente zum Erfassen 2 ohne Klemmung durch eine vertikale Bewegung dieser 
Elemente, einer normalen Bewegung oder einer Uberlagerung balder Bewegungsrlchtungen eine Entnahme zu reallaleren. Ola 
Bewegung der Elemente zum Erfassen 2 erfolgt so, daG der zu entnehmen de Zuschnrttstapel 5 relsuvvom automatischen 
Zuschnin 7 wegbewegt wird und der entnommene Zuschninstapel einer nachfolgend angeordneten Arbertsatatlon, einem 
Zwischenspeicher Oder angeordneten Transporteinrichtungen zugef Ohrt wird. 
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